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foam film, comprises reducing pressure over both halves of a mold. The 
mold consists of a porous material, and the inside of the mold has a 
porous and/or air distributing medium. 

DETAILED DESCRIPTION - At least one mold half has a surface 
structure. The foam consists of a number of layers of polyolefin film, 
and the mold consists of a resin with pores or a sintered metal. The 
material to be molded is warmed using infra red radiation, and the mold 
has a textile insert made of polyolefins, especially polypropylene. 

USE - The process is used for thermally forming products from 
polyolefin film material. 

ADVANTAGE - The products have reduced weight and are economical to 
produce . 
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(§) Verfahren zur Herstellung von Bauteilen aus Schaumstofffolie 
(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 

Bauteilen aus Polyolefin-Schaumstofffolie. Hierbei wer- 

den ein- oder mehrlagige extrudierte Halbzeuge aus Poly- 
olefin-Schaumstofffolie in einem oder mehreren Arbeits- 

gangen, unter Einsatz von zumindest an der Werkzeugin- 

nenseite porosen Werkzeughalften, deren Oberflachen 

eine Oberflachenstruktur aufweisen, die vorzugsweise in 

Form einer Narbung oder einer Gitterstruktur besteht und 

an denen jeweils Unterdruck anliegt, umgeformt. Vor- 
zugsweise werden extrudierte Polypropylen-Schaum- 

stofffolien eingesetzt, wobei uber die Beschaffenheit der 

Werkzeugoberflache die Optik der Schaumstoffformteile 

beeinflusst wird und uber das Vakuum eine einheitliche 

Wanddicke erzielt wird. 
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Beschreibung [00 07] Dies wird dadurch geldst, dass extrudierte Halb- 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel Tr^Tl P° l y ole fi"-S<=haumstofffolie in einem oder meh- 

lung von Bauteilen vorzugsweise au, ZLfSSSW- f** 8 "* V °" ZUmi "- 

stofffolie durch Umformen in einem oder mehremn ArtSE 5 t iSik ^ achen ^ r6sen und "^kturierten Werlc- 

gangen unter Einsatz von porose ^eSSe^ Werk" S&F? k E,1 !f atZ T t VS * uu,D um g efo ™ werden. 

zeugen von denen zumindesi eineWeSSft,. ' 1 a * Form 8 ebu "g der Halbzeuge werden die Werk- 

strukturierteObem^ Sff nt^R 8 ^ die We ^^ten, deren 

prozessesmiieinernUntertockbeauS agtwW des "erzusteUenden Produktes 

[0002] Esistbekannt.thermoplastische ^ 10 ^^^^T^^^- 1 '^ ^ 

lyolefinfolien zu erhilzen und unter Anlegen von Vakuum a^ . ? » ■ ""^ hlerbC1 P° r5se Harae ' 

einerFormhalftetiefzuziehen urn die ZLschte Fo^, w u ^ O'tterstrukturen, nachtraglich perforierte 

bung zu erreichen. Beispielsweise wtKptkuSeS EES?* 0 ** ko ~ die Pc- 

Lebensmittel auf diese Weise herge'S S wei teren is Z Werkzeug wird d.e Uefzuziehende Schaumstofffolie 

das Umformen von SchaumsSS^n briSi ts "^^^"^^.^nachstineiner Werkzeughalfte ge- 

weise aus Polvstyrol-Schaumstoff ftr SfkunL Xtn" ^ te "' W ^" ch e »" e Flxieru "g ^ Folie und faltenfreie An- 

fur Lebensmitie. durch Erirf^^^SSSfaS aTo" 8 " *?, Wwkzeu g konlur gewahrleistet wird. Das 

men in gckuhltcn massiven AJSSnSSSStT wfad e .' neS r U f nterdruckes an "er zweiten Werkzeughalfte 

kannt. Ebenso werden aus Halbzeugen aus^vemeS PoW tlS™ £ J'lcfz.chvorgangs gcwahrlcistct neben der fal- 

ethylenschaun ls .off Produce wie SemaZ S SriT ™ T ^"g ™e Regulierung der Wanddicke in 

zen und nach.ragliches Verprelsen SSon^Ee^ J" ™ f0rme " den Bereichen ' Die Z°U*ruktur wird uber 

Form hergcs.cll. P ' kontur g ebenden das Vakuurn aufrecht erhalten, und es wird so eine Zersto- 

[0003] Fur den Einsa.z von Schaumstoff-Bauteilen in. ™JZ „ S J aums , u " uktur u und eine Wandstarkenanderung 

Kraftfahrzeuginnenraum wie DachhiZeMst SSJ VM7«Ih k ^ nn uber e "ie Regelung des Druckes im 

lung von ihen.iogefonn.en SchaumsTfml2utn mU n „ T I 8 . MatCnal nachflieee "" "ni Rissen und Wand- 

^-S, Kasehiemng ^SSK^lStS: ^ derUngen " ^ "»»*^ Bereichen vor- 

JS!!S£ ^l^T^^?^ S„S ft 0berflachen von . zumindest eine - der «*» 

stofffolien. Eine weitere Moolichkeh zur ^o2.„™ Werkzeughalften weisen eine Oberflachenstruktur auf, die 
Schaums^ffenmithochwe^^ 

rekte Herstellung von Schaumstoffformko^n unte/Ein H Z f Und d " rch Ab f<™g der Werkzeuge von ei- 

satz von Werkzeugen aus Sintem.3 uS ™di dSe ^Neg^vmodeUimtentsprcchender Oberflachenstruktur 

Schaumen von Fonnkorpern aus iSSLElSfftSS SLSS- ? nbrin8en ** StrUktUr in * Werk - 

DE 43 43 824 beschrieben. e.scnau.nstott w.e ,n zeugoberflache m.ttels gang.gen Verfahren wie spanende 

[0004] TliermogeformtedefgezogeneBauteile weisen ie K nT^w "2" Atzverfah / en erzeu S l wird - Alternativ kon- 

doch hinsichtlich tnechanische' aiJETiloK werdtn SSXS ™ ^ 

chenqualitat zahlreiche Nachteile auf. Die Foimibun^ist SSL h .^^"f ^tung des tiefzuziehenden 

ebenfalls begrenzt da Faltenbildung odeT bei TSen TJm IZ f I T^o ? lerdUrCh wir eine Strukturierung der 

formwegenmefziehraten WantoLkena^me^ SSST £* SchaUmSt ° ffMe elTeicht - Vorzugsweise 

erfol8en k6n r- -^AS - 

schaumten Kunststoff-FoUen sind deTweSS UTh S S ^ bZW ' " WaSchen wirkt bei einer textU - 

schwerer als die geschaumten Varianten ? lederahnhch f n Strukturiemng hingegen unterstutzend 

gleichzeitigdekorativeAufgate ^taS2l2SS?£ SH? S?**?" Infraro ^^'er auBerhalb 

Verkleidungsteile im AutoLbihnnemauTsinTetne ^ ? "merfaalb des Werkzeuges und/oder durch Tempe- 

schierung der Bauteile unTZS ™ BearSe tunas' SifwT^" 8 ^ ^ Werden - Feraer ka ^ n 

schritte erforderlich, die mil weiLn SteVmd « f er d '« Werkzeugtempenerung die Abbildungsgenauigkeit 

lingsaufwand verburiden sind. SrfotoShnJuK ?ol^^^ e ^ Wer ^ U80berflaChe " der S*-™*- 

optisch nicht zu akzeptierender Verzug, S3£ S^SSS^^^^ dM 

dS^S JT W r~^ V ^-n e ben ei „er 

besondere bei leichten Dichten ind di Snze zSen Ss" 60 mS 8 ""^ " " ersteUu " g hochw ^ger Produkte die 

Schaumstoffes an der Oberflache ak kle me LuftbE Shen^ ZIh ^n' ProzessschriUe he ^steUt bzw. umgeformt 

erkennen. Bei uberhitzten Bereichen S sSfoben^ S". ^ ^ VerbeSSCr,e Q uaUtat hinsichtlich 

che des Formteiles. 16 ° berfla " ^ e ° m ^ le " nd ^echamscher Fesdgkeit. Erreicht wird dies 

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde tTs^u^^T^T^^: J**"* die 

mcmcmwirtschafthchcnProzcssdicHcrstcLnEvondcko. 65 1 1 n n T t. u * u. aufweisen und beidseidg mit 

radven, gewichts re duzierten Bauieilen a" Scnfumsto^ ri " V a ^ J™ , b ^ ufschla g l wcrdcn - Durch die bcidsci- 

Uen bei ausreichen groBen T,efeie£aten undTnim^ che ^ akuumbeaufschla g u "g werden hochverstreckte Berei- 

WanddickenschwankJngen zu ermSchen 25. J." g3 !J 818 ! n Tlefziehverf ^ ausdfinnen aufge- 

6 rmogticnen. blaht, sodass die durch den Werkzeugspalt vorgegebene 
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Wanddicke vollstandig ausgefilllt wird. 
[0014] Die Herstellung von thermogeformten Produkten 
mil einer dekorativer Oberflache und einer gleichbleibender 
Wandstarke wird somit mil einer hohen Prozesssicherheit. 
ermoglicht. 5 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0015] Die Polypropylen-SchaumstorTfolie (1) wird Uber 
Anlegen eines Unterdruckes (6) an einer perforierten oder 10 
porosen Werkzeughalfte (2) fixierl. Die Oberflache (4) von 
zumindcst einer Werkzeughalfte weist eine Struktur (4) auf 
vorzugsweise in Form einer Narbung oder einer Gitterstruk- 
lur oder ist mit einem der Schaumstofffolie strukturgeben- 
den Gitter (4) belegt und uber die Beschaffenheit der Werk- 15 
zeugoberflache bzw. des Gitter wird die Oberflachenstruktur 
der Schaumstofffolie (1) erzielt. Durch Regulierung des Un- 
icrdruckcs (5, 6) uber bcidc Wcrkzcug half ten (2, 3) und des 
Werkzeughubes (7) der beweglichen Werkzeughalfte (3) 
wird cine Anpassung der Schaumstofffolie (1) an die innere 20 
Wcrkzeugkontur und eine Ubertragung/Pragung der Struk- 
tur (4) der Werkzeugoberflache auf die Schaumstofffolie (1) 
erreicht. Durch ein steuerbares Ober-Werkzeug wird ein de- 
finierter Spalt erzeugt, welcher die Folie, unabhangig von 
der Verstreckung, auf eine gleichmaBige Dicke verforint. 25 
Durch diese Technik wird nicht nur die Oberflache definiert, 
sondem auch die gleichmaBige Materialverteilung erzielt. 

Patentan sprue he 

30 

1. Verfahren zum Thermoformen von Produkten aus 
Polyolefin-Schaumstofffolie dadurch gekennzeich- 
net, dass uber beide Werkzeughalften ein Unterdruck 
angelegt wird, die Werkzeuge aus porosen Material be- 
stehen und/oder zumindest an der Werkzeuginnenseite 35 
ein poroses und/oder luftverteilendes Medium ange- 
bracht ist und das zumindest eine Werkzeughalfte 
gleichfalls eine Oberflachenstruktur oder Pragung auf- 
weist. 

2. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 40 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass als 
umzuformende Schaumstofffolie eine unvernetzte Po- 
lypropylenschaumstofTfolie eingesetzt wird. 

3. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass als 45 
umzuformende Schaumstofffolie ein mehrlagiger 
Schaumstoffverbund aus Polyolefinfolien verwendet 
wird. 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als 50 
umzuformende Schaumstofffolie ein mehrlagiger 
Schaumstoffverbund aus Polyolefinfolien unterschied- 
licher Dichten verwendet wird, insbesondere Schaum- 
verbunde mit einer hoheren Dichte der auBeren 
Schaumlagen. 55 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass das 
Werkzeug an der Werkzeuginnenseite mit einem ein- 
oder mehrlagigen Metallgitter ausgeriistet ist uber wel- 
ches sowohl die Oberflachenstrukturierung am Werk- 60 
zeug bewirkt und das Vakuum angelegt werden kann. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass das 
Werkzeug aus einem Porenharz aufgebaut ist. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 65 
henden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass das 
Werkzeug aus einem Sintermetall aufgebaut ist. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 



henden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass das 
Werkzeug aus einem porosen Halbzeug spanabhebend, 
vorzugsweise mittels Frasung hergestellt ist und/oder 
erodiert wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass zu- 
mindest eine Werkzeughalfte durch Abformen eines 
gepragten, geatzten oder strukturierbeschichteten Mut- 
termodelles hergestellt wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
Werkzeugoberflache eine 

a. Textilstruktur 

b. Ledernarbung 
aufweist. 

1 1 . Verfahren nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
umzuformenden Matcrialicn 

a. vor dem Umformprozess 

b. wahrend des Umformprozesses 

c. uber ein temperiertes Werkzeug 
erwarmt werden. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
uinzufomienden Materialien uber Infrarotslrahlung er- 
warmt werden. 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
umzuformenden Materialien auf eine Temperatur von 
100-250°C erwarmt werden. 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
Aufheizung der umzuformenden Materialien niehrstof- 
fig erfolgt, vorzugsweise mit einer Vorheizphase bei 
niedrigeren Temperaturen als die anschlieBende Kurz- 
heizphase zur Erzielung einer hoheren Oberflachen- 
temperatur. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
porose Einlage im Werkzeug ein Textil ist welches 
nicht am Schaumstoff haftet und nach der Thermofor- 
mung abgezogen wird. 

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
porose Einlage im Werkzeug ein Textil ist welches am 
Schaumstoff haftet und fur dekorative Zwecke am 
Formteil belassen wird. 

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorher- 
gehenden Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass die 
porose Einlage im Werkzeug ein Textil aus Polyole- 
finen, vorzugsweise aus Polypropylen ist, welches am 
Schaumstoff haftet und fur dekorative Zwecke am 
Formteil belassen wird. 
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